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Uppfinningen avser en metod och en darfor avsedd 
utrustning vid tillverkning av en byggnadsskiva (2). son 
innefattar en stomrae (S) forsedd med en lasanordning i 
form av en fran stommen (S) utstrAcfct list (10) med en 
formad lasyta (14) fOr mekaniak fogning av skivan (2) 
med liknande skivor, varvid listen (10) och l&sytan (14) 
formas 1 ett stycke ur ett plataame (40). Kannetecknande 
for uppfinningen ar att i valfri ordning utfora foljande 
steg A och B: 



A. forma lAsytan (14) mot en formningsyta (€4) och 
sedan hAlla den oA formado l&aytan (14) fixered 
relativt formningsytan (64) tills att bada ste- 
gen A och B har utf 6rts, 

B. fasta listen (10) vid stommen (S) , 

och att, under genomf Grande av det senare av stegen A 
och B, halla stommen (5) fixerad mot en referensyta 
(70), vars lage relativt formningsytan (€4) svarar mot 
ett onskat lage hos lAsytan (14) relativt stommen (S) . 
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Tekniskt omrSde 

Foreliggande uppfinning avser en metod och en ut- 
rustning for f ramstailning av en byggnadsskiva, sasom en 
golvskiva. Narmare bestamt avser uppfinningen en metod 
och en utrustning for f ramstailning av byggnadsskivor 
vilka skall fogas samraan mekaniskt med varandra och 
vilka var och en f for den mekaniska, sammanfogningen, har 
en utskjutande metallist som ar formad med en lAsdetalj 
avsedd att ingripa i ett komplementart lasspar hos en 
angrSnsande byggnadsskiva. 

Uppfinningen avser speciellt att astadkomma goda 
toleranser hos fogen mellan tvfi, medelst sadant meka- 
niskt f5rband hopkopplade byggnadsskivor. 

Uppf inninqens bakqrund, sardraq och fordelar 

En golvskiva forsedd med en utskjutande metallist 
formad med en lAsdetalj for mekanisk fogning beskrivs i 
WO 94/26999, vilket dokument skall anses utg6ra del av 
foreliggande beskrivning och vartill hanvisas for en 
nfirmare beskrivning av hur sidana byggnadsskivor kan ut- 
formas och fogas samman. Uppf inningens bakgrund, sardrag 
och fordelar kommer att beskrivas f6r denna kanda typ av 
golvskivor, med det skall understrykas att uppfinningen 
ar anvandbar for framstailning av andra typer av bygg- 
nadsskivor an golvskivor, s&som vaggpaneler och takbe- 
kiadnad. 

WO 94/26999 beskriver ett system for mekanisk sam- 
manfogning av golvskivor. Ett forsta mekanisk fSrband 
Astadkoramer en inbordes . vertikal ISsning av fogkanterna 
och kan vara i form av ett not/spont-f orband utmed fo- 
gen. Ett andra mekaniskt f orband istadkommer en inbordes 
horisontell l&sning av skivorna i en riktning vinkelratt 
mot skivornas fogkanter. 
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I syfte att illustrera de problem som ligger till 
grund for foreliggande uppfinning hanvisas nu till 
fig 1, som i sektion visar en fog mellan tv£ identiska, 
mekaniskt sanimanf ogade golvskivor 2. Golvskivornas 2 ut- 
5 fonnning och funktion overensstammer vasentligt med vad 
som ar tidigare kSnt fr&n WO 94/26999. Vissa skillnader 
gentemot kand teknik foreligger dock betraffande geome- 
triska former hos .en griptapp och en l&sdetalj. Dessa 
skillnader ar dock inte primart relevanta for denna be- 

10 skrivning. 

Varje skiva 2 har en ovansida 4 och en undersida 6 
och kan i illustrerande syfte antas vara tillverkad av 
en stomme S av exempelvis laminerad traf iberskiva, 
plastkomposit, tra eller liknande. Stommens S tjocklek 

15 kan exempelvis vara 7 mm. For m5jligg6rande av en meka- 
nisk hopfogning £r motstiende fogkanter 8 hos skivorna 2 
utformade med en integrerad, fabriksmonterad pl&tlist 10 
respektive ett l&ssp&r 16. Listen 10 ar f Bretradesvis 
tillverkad av aluminiumpl&t och stracker sig horison- 

20 tellt ut frhn skivans 2 undersida 6 i riktning mot den 
andra golvskivan sarat loper kontinuerligt utmed fogens 
langd. Listen 10 kan dock vara uppdelad i mindre delar, . 
som tacker huvudparten av fogens l&ngd. 

I det utforande som visas i illustrerande syfte i 

25 fig. 1 ar listen 10 mekaniskt fast vid stommen S p& det 
sMtt som skall beskrivas nSrmare nedan. Mekanisk fast- 
sattning ar fbredraget, men inte absolut nodvandigt for 
implementeringen av ftireliggande uppfinning. Listen 10 
kan som alternativ limmas eller pk annat satt fastas vid 

30 stommen. Mekanisk fastsattning ar dock fSreriraget av to- 
leransskal. Andra metallpl&tmaterial an aluminiumplit ar 
ocksS tankbara. FGr uppniende av sAval erforderliga fog- 
toleranser som enkel laggning ar- listen 10 integrerad 
med skivan, dvs den fabriksmonteras och skall speciellt 

35 inte monteras i samband med laggning. Som icke begran- 
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sande exempel kan listens 10 bredd vara ca 30 mm, och 
dess tjocklek vara ca 0,6 mm. 

Listen 10 ar utformad med en ur platmaterialet 
bockad lisdetalj 12 som uppvisar en aktiv lasyta 14, 
vars h6jd ar exempelvis 1 mm. I sammanfogat tillstSnd ar 
ISsdetaljen 12 upptagen i ett ISsspSr 16, som ar utfor- 
mat den andra skivans undersida 6 och som 18per paral- 
lellt med och pA avstind frin fogkanten 8. L&sdetaljen 
12 och lSssp&ret 16 bildar tillsamraans ovannamnda andra 
mekaniska forband, som IStser skivorna 2 inbdrdes i den 
med D2 markerade riktriingen. Narmare bestamt fungerar 
lasdetaljens 12 lAsyta 14 som ett stoppanslag mot den 
yta 18 hos l&ssp&ret 16 som ligger narmast fogkanterna 
8. 

NSr skivorna 2 ar hopfogade enligt fig 1 kan de • 
inta ett inbardes lage i riktningen D2 dar det mellan 
l&sytan 10 och l£sspiret 14 finns ett litet spelrum A sa 
litet som 0,01 mm. Detta spelrum A gor det mSjligt att 
utan verktyg f6rskjut a skivorna 2 i fogens riktning. 
Denna f drskjutbarhet ger en fBrenklad laggningen samt 
m&jliggfcr hopfogning av kortsidorna genora insnappning. 
TQr en narmare beskrivning av funktionen och fordelarna 
med denna konstruktion hanvisas till WO 94/26999. 

Listen 10 ar monterad i ett toleransut jamnande ega- 
liseringsspSr i skivans 2 undersida 6. EgaliseringsspA- 
rets bredd ar i detta utfttrande ungefar lika med halva 
listens 10 bredd, dvs kring 15 mm. Funktionen hos och 
olika satt att utforma egaliseringssp&ret beskrivs i de- 
talj i WO 94/2 6999 och beh&ver darfBr inte upprepas har. 

F&r den mekaniska f astsattningen av listen 10 i 
stommen S ar ett spSr 20 upptaget i skivans 2 undersida 
6 pA avst&nd frin en urtagning 22 vid fogkanten 8. Spa- 
ret 20 kan vara utformat antingen som ett kontinuerligt 
spAr utmed hela skivans 2 langd, eller som ett antal se- 
parata spSr. Detta sp&r 20 avgransar tillsammans med ur- 
tagningen 22 en laxst jartf ormad griptapp 24. I sitt 
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f astsatta tillstand i fig 1 uppvisar listen 10 ett antal 
utstansade och bockade tungor 26 saint en eller flera 
lappar 28, vilka ar vikta kring motstaende kanter hos 

■ 

griptappen 24. 

5 Foreliggande uppfinning ar baserad pa (i) det i sig 

kanda fGrhallandet att en bra fog av ovan beskrivna slag 
kraver att lasytan 14 har ett exakt, f Srutbestamt av- 
stand fr&n golvskivans 2 ovre fogkant 8, och (ii) en in- 
sikt att det foreligger svarbemSstrade toleransproblem 

10 {adderade toleranser) vid tillverkning av skivan 2 och 

listen 10 saint vid f astsSttningen av dessa tva komponen- 
ter vid varandra . 

Det f&r uppfinningen bakomliggande problemet skall 
nu forklaras nannare under hanvisning till fig 2 pa bi- 

15 fogade ritningsblad, dar pa en fardig golvskiva 2 enligt 
fig 1 ar markerat nedanstaende positioner P1-P3; avstand 
S1-S3 samt toleranser tl och t2: 



20 



P1-P3 avser relativa positioner i horisontalled. 

PI: Golvskivans ovre fogkant 8 
P2: Referenspunkt pa griptapp 24 
P3: Listens 10 lasyta 14 



25 SI* Onskat avstand mellan PI och P2 

51 Faktiskt avstand mellan PI och P2 pga tl 
itl Toleransintervall for SI vid frasning av 

griptapp 24 

30 S2* Onskat avstand mellan P2 och P3 

52 Faktiskt avstand mellan P2 och P3 pga t2 

±t2 Toleransintervall avseende P2:s lage relativt 
P3 pa grund av oexakt positionering vid 
fastsattning och tillverkning av forformad 

35 list.. 
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S3* Onskat avstand mellan PI och P3 
S3 Faktiskt avst&nd mellan PI och P3 

Med ovanstSende beteckningar galler att: 

5 

51 = SI* ± tl (1) 

52 =■ S2* ± t2 (.2) 

53 = (S2* ± t2) - (SI* ± tl) = 
10 (S2* - SI*) ± tl ± t2 = 

S3* ± tl ± t2 (3) 

Utg&ende fr&n dessa beteckningar finner man tvk extrem- 
fall 1 och 2: 

15 Extremf all nr 1 : SI max & S2 min 

I ett ffcrsta extremf all £r griptappen 24 , pA grund 
av oexakt frasning och/eller f5rslitning av frSsverkty- 
get, maximalt forskjuten (+tl) i riktning frin fogkanten 
8 frAn sitt nominella lage. Avstindet SI antar dk sitt 

20 maxima vSrde SI* + tl (P2 lAngt frkn PI) . Listen 10 med 
farformad lasdetalj 12 Sr tillverkad sk och monterad sa 
att lAsytan 14 intar en position P3 forskjuten maximalt 
(+t2) mot griptappen 24, AvstSndet S2 antar da sitt mi- 
nimivarde S2* - t2 (P3 nara P2) . I detta extremfall bi- 

25 drar bSda toleranserna tl och t2 till att lisytan 14 

(P3) fBrskjuts i riktning mot den Svre fogkanten 8 (PI). 
Som resultat kan lisytan 14 komma att ligga sk nara den 
6vre fogkanten 8 att tvk skivor inte kan fogas samman pk 
r£tt satt, eller att de blir sa forspfinda att de inte 

30 kan skjutas i fdrhallande till varandra utan hjalp av 
verktyg. 

Extremfall nr 2: SI min och S2 max 

I detta andra extremfall Mr griptappen 24, pk grund 
35 av oexakt frfisning och/eller fOrslitning av frSsverkty- 
get, istailet maximalt forskjuten (-tl) i riktning mot 
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fogkanten 8 fran sitt nominella l£ge. Avstandet SI antar 
dk sitt minimivarde SI* - tl (P2 nara PI). Listen 10 med 
forformad l^sdetalj 12 ar tillverkad sk och monterad sk 
att l&sytan 14 intar en position P3 forskjuten maximalt 
5 (+t2) fran griptappen 24. Avstandet S2 antar 6k sitt 
maximivarde S2* + t2 (P3 l&ngt fr£n P2) . I detta andra 
extremfall bidrar b&da toleranserna tl och t2 istallet 
till att lasytan 14 (P3) fGrskjuts i riktning fran den 
6vre fogkanten 8 (Pi). Som resultat kan lasytan 14 komma 

10 att ligga for ISngt frSn den 5vre fogkanten 8 , sk att 
glapp uppst&r mellan tvi fogade skivor. 

Det problem som foreliggande uppfinning avser att 
I5sa ar i f&rsta hand det ovan illustrerade problemet 
med adderade toleranser (tl + t2) . NSr griptappens 24 

15 toleranser adderas med listens 10 tillverkningstoleran- 
ser och positioneringstoleranserna list-skiva blir den 
slutliga toleransen fttr h6g och systemets kvalitet redu- 
ceras. Ar avst&ndet mellan den 8vre fogkanten 8 och Iks- 
ytan 14 for stort, erhSlls en f6r stor springa hos den 

20 fardiga fogen. Ar samma avst&nd for litet kan skivorna 
inte fogas saraman. 

Sasom framg&r av den efterfal jande beskrivningen 
uppn&s med fSreliggande uppfinning aven produktionsmas- 
siga fbrdelar ut6ver elimineringen av ovannamnda problem 

25 med adderade toleranser. 

For lOsning av ovannSmnda problem anvisas enligt 
uppfinningen en metod enligt krav 1 respektive en ut- 
rustning enligt krav 15, varvid fSredragna utf oringsf or- 
mer kr angivna i de osjaivstSndiga patent kraven . 

30 S&lunda anvisas enligt uppfinningen en metod och en 

utrustning vid tillverkning av byggnadsskivor av det 
slag som innefattar en stomme forsedd med en l&sanord- 
ning i form av en frin stommen utstrSckt list med en 
formad lasyta f5r mekanisk fogning skivoma r varvid lis- 

35 ten och lAsytan formas i ett stycke ur ett pl&tamnei Ut- 
mSrkande f6r uppfinningen ar att, i valfri ordning ut- 
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fora foljande steg A och B: 

A. forma ISsytan mot en formningsyta och sedan 
h&lla den sSl forniade lasytan fixerad relativt 

5 formningsytan tills att bSda stegen A och B har 

utforts, 

B. fasta listen vid stommen, 

10 och att, under genomf Grande av det senare av. stegen A 
och B, hilla stomnien fixerad mot en referensyta, vars 
13ge relativt formningsytan svarar mot ett onskat lage 
hos IJsytan relativt stommen. 

Inom ramen fttr ovanst£ende definition av uppfin- 

15 ningen f Breligger ett f lertal utfCranden, som alia 

istadkommer den ef terstravade exaktheten hos avstSndet 
mellan l&sytan och stommen. Utm^rkande for uppfinningen 
ar i samtliga fall att listen aldrig bide formas med sin 
l&syta och satts fast vid stommen, innan lasytan och 

20 stommen har posit ionerats korrekt inbOrdes med hjalp av 
formningsytan och referensytan. Oberoende av i vilken 
ordningsf61jd stegen A och B utfBrs elimineras ovan- 
namnda problem med adderade toleranser. 

Enligt definitionen av uppfinningen hanteras lis- 

25 ten, n£r lSsytan £r formad, aldrig som en helt separat 
enhet under tillverkningsprocessen, och f oretradesvis 
hanteras listen inte heller, som en separat enhet innan 
lisytan formas. Anv&ndning av ett magasin med separata, 
fOrformade och/eller oformade lister innebar oonskade 

30 hanterings- och positioneringsproblem. Listen, med eller 
utan formad lasyta, b6r alltid vara fixerad relativt St- 
minstone en av formningsytan, stommen och pl&tSmnet. 

F&r implementering av uppfinningen fasts listen fo- 
retradesvis mekaniskt vid stommen, men limning Sr Sven 

35. tankbart. FSretradesvis fasts listen mekaniskt genom att 
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vissa delar av listen ombockas kring en i stommen utfor- 
mad griptapp, exempelvis som beskrivet i WO 94/26999. 

Enligt en fSredragen utf oringsf orm galler att plit- 
amnet stegmatas framit och darefter delas f6r friiagg- 
5 ning av listen frin en ef terf 61 jande del av plitamnet, 
som stegmatas framat under en ef terf 61 jande cyJcel. Fore- 
tradesvis delas plitamnet fGrst nar listen har fixerats 
relativt formningsytan och/eller har fasts vid stommen. 

Formningsytan och referensytan utgSr f oretradesvis 
10 tvi ytor i ett och sarama press- eller stansverktyg. 

Enligt ett fSrsta alternativ fasts listen vid stom- 
men innan lisytan formas mot formningsytan. Harvid ar 
det tankbart att satta fast listen pi annan plats och 
darefter anbringa stommen med fastsatt list i ett form- 
15 ningsverktyg for formning av lisytan, under det att 

stommen hills fixerad mot namnda referensyta. FSredraget 
ar dock att utf6ra fastsattning och formning i ett och 
samma verktyg utan mellanliggande hantering av list och 
stomme. 

20 Enligt ett annat alternativ formas lisytan mot 

formningsytan innan listen fasts vid stommen, varvid den 
fonnade lisytan hills fixerad relativt formningsytan 
tills att fastsattningssteget har utf arts. 

Enligt en sarskilt f6redragen utf oringsf orm formas 

25 lisytan mot formningsytan och fasts listen vid stommen 
under en enda fram- och itergiende stansoperation hos 
ett f6r dessa tvi steg gemensamt stansverktyg. Nigon 
hantering av list och stomme kravs darvid inte mellan 
stegen A och B. Formning och fastsattning kan ske va- 

30 sentligen samtidigt, men f aretradesvis fasts listen vid 
stommen nigot litet fdre formningen av lisytan. 

Stommen uppvisar ett kantparti som, vid mekanisk 
fogning av skivan med en andra skiva, ligger i omedelbar 
narhet av den andra skivan. Steget att fixera stommen 

35 mot referensytan bestir f oretradesvis i att positionera 
och fixera detta kantparti mot namnda referensyta, vars 
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l£ge relativt formningsytan svarar mot ett onskat lage 
hos lasytan relativt namnda kantparti. Andra partier hos 
stommen ar ocksa tankbara, men skulle eventuellt ge 
samre slutresultat pga toleransproblem. 
5 Saitunanfattningsvis erbjuder uppfinningen bland an- 

nat faijande fSrdelar: En byggnadsskiva av det aktuella 
slaget, exempelvis i form av en golvskiva, pa exempelvis 
1200 * 200 mm kan fGrses, pa saval sin ena langsida som 
sin ena kortsida, med en formad och fastsatt list a) i 

10 ett enda tillverkningsmoment , b) i en kontinuerlig pro- 
cess, c) med en mycket kort takttid pa ca 2 sekunder, 
och d) med toleranser pa ± 0,01 mm mellan lasyta och 
fogkant trots att tillverkningstoleranserna i praktiken 
£r avsevart stdSrre. Generellt ar det onskvart att vid 

15 tillverkningen kunna arbeta med sa stora toleranser som 
. mdjligt, eftersom detta minskar stalltider, kontroller 
och verktygsslipning. 

Ovanstaende och andra utf Sringsformer och fordelar 
framgar av patentkraven och den ef terf oljande beskriv- 

20 ningen av ett fSredraget utfOrande av uppfinningen. 

Kort beskrivning av ritningarna 

Fig 1 visar i sektion tva mekaniskt hopfogade kant- 
partier hos tva identiska golvskivor. 

Fig 2 illustrerar vissa avstind och toleranser hos 
25 det ena av kantpartierna i fig 1. 

Fig 3 ar en Sversiktsbild av en produktionslinje 
far framstailning av golvskivor enligt uppfinningen. 

Fig 4 visar den centrala delen hos en press inga- 
ende i produktionslinjen i fig 3. 
30 Fig 5A-5C visar tre pa varandra f51jande arbetssteg 

i en arbetscykel hos pressen i fig 4. 

Beskrivning av utf ttrinqsexempel 

Ett foredraget utforande av en produktionslinje for 
framstallning av en golvskiva enligt fig 1 i enlighet 
35 med uppfinning skall nu beskrivas under hanvisning till 
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fig 3-5 p& bifogade ritningsblad. For golvskivans kompo- 
nenter kommer, samma hanvisningsbeteckningar att anvandas 
som i fig 1 och 2. 

I fig 3 ar ett bojligt och formbart plitainne 40, 
5 f Oretriadesvis aluminiumplat , upplindat pa en haspel 42. 
AluminiumplSten 40 matas ut frSn haspeln 42 till en 
pl&tinmatare 46. PIStinmataren 46 har till uppgift att 
stegvis inmata (pil PI) det riktade pl&tSmnet 40 i en 
press 48. ?k sin motsatta sida mottar pressen 48 (pil 

10 P2) bearbetade (frSsta) stomraar S av exempelvis kompakt- 
laminat frSn en skivinmatare 50. 

I produktionslinjen i fig 3 kapas plAtSmnet 40 till 
separata pl^tlister 10, formas l&sdetaljer 12 i listerna 
10 och fasts listerna 10 mekaniskt vid skivstommar S. 

15 S&som namnts ovan och som skall fdrklaras nSrmare nedan 
kan ordningsffcljden hos dessa moment variera inom ramen 
for uppf inningen. De resulterande byggnadsskivorna upp- 
visar mycket goda toleransv&rden avseende l£sdetaljens 
12 position relativt skivstommen S. 

20. Fig 4 visar schematiskt en central del av pressen 

48. Ett bvre pressbord 52 uppbar en stanshcillare 56, och 
ett nedre pressbord 54 uppbSr en tillhtfrande pressdyna 
58 samt ett till pressdynan 58 anslutande verktygsbord 
60 som bildar en Qvre baryta 62 (se fig 5) f6r stommen 

25 S. De tvi pressborden 52 och 54 ar inbSrdes rorliga i 
den med pil P3 visade riktningen. 

Fig 5A-5C (yilka tre figurer h&nvisas till gene- 
relit med beteckningen Fig 5) visar de delar som Sr 
centrala f&r (i) formningen av listens 10 l&sdetalj 12 

30 och (ii) fastsattningen av listen 10 vid stommen S. 

I fig 5 visas pressdynan 58 och verktygsbordet 60 i 
storre skala. Eftersom dessa bSda detaljer kan tillver- 
kas med mycket hog noggrannhet (fOrsumbar tolerans) kan 
de ur funktionssynpunkt betraktas som en integrerad de- 

35 talj. 
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Pressdynan 58 har i sin ovansida dels en ' f ormnings- 
yta 64 mot. vilken listens 10 lasdetalj 12 formas, dels 
en fasthillningsyta 66. Formningsytan 64 3r bildad av 
tvi delytor hos ett spar 68 vilket med stor exakthet Sr 
5 utformat i pressdynan 58 och strScker sig vinkelrStt mot 
papperets plan utmed hela platamnets 40 bredd. Verktygs- 
bordet 60* har en tvMrs inf Gringsriktningen P2 utstrackt 
anslagskant 70, mot vilken ett f6rutbest&mt parti av 
stommen S bringas till anliggning nar stommen S raatas in 

10 i pressen 48. I det fGredragna utforandet utgors nSmnda 
forutbestMmda parti av stommens S ovre fbgkant 8.. An- 
slagskantens 70 uppgift ar att fungera som referensyta 
och har fBr detta SndamAl ett exakt, forutbestamt 12ge 
relativt formningsytan 12 som svarar mot ett onskat lage 

15 hos stommens S ovre fogkant 8 relativt lSsytan 14. Ay- 
st&ndet H i fig 5 ar alltsA lika med ett Onskat vSrde 
S3* hos det i fig 2 markerade avst&ndet S3. Formnings- 
ytan 64 och referensytan 70 fungerar tillsammans som en 
"mall" mot vilken ISsytan 14 respektive den 6vre fogkan- 

20 ten B positioneras f&r uppnSende av goda toleransv&rden 
hos den fSrdiga byggnadsskivan. 

Ovanfor pressdynan 58 och verktygsbordet 60 visas 
tre stansar 71, 72 och 73. I det visade utffcrandet arbe- 
tar dessa stansar unisont relativt pressdynan 58. Vidare 

25 visas tvi fr&n stansarna 71-73 separata, vertikalt rGr- 
liga tillh£llare 74 och 75 . Stansrarna 71-73 och tillhSl- 
larna 74 och 75 Sir utstrSckta over hela plStamnets 40 
bredd. 72 fir dock uppbyggd av ett flertal inbordes &t- 
skilda moduler. 

30 Den fttrsta stansen 71 formar l&sdetaljens 12 lAsyta 

14 mot formningsytan 64. Den andra stansen 72 och den 
tredje stansen 7 3 tj&nar till att bocka tungorna 26 re- 
spektive ISppen 28 runt stommens S griptapp 24 f6r att 
mekaniskt fasta listen 10 vid stommen S. Den andra stan- 

35 sen 72 £r som namnt ovan uppbyggd av moduler, varvid 

varje modul tjanar till att ombocka en motsvarande tunga 
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26 och kan vara exempelvis 10 mm bred* F&r att stansen 
71 skall kunna utfora ombockningen av lappen 28 ar den 
senare forformad i plStamnet 4 0 uppstroms produktions- 
linjen, och for att stansen 72 skall kunna utfora om- 
bockningen av tungorna 26 ar de senare forformade i 
pl£tamnet 40 uppstroms i produktionslinjen, sa att det 
fSreligger 6ppningar 76 i platamnet 40 for mottagning av 
den andra stansen 72. 

En arbetscykel hos den ovan beskrivna pressen skall 
nu beskrivas narmare i detalj. Forst stegmatas (PI) den 
del av piatamnet 40 som skall bilda listen 10 in over 
pressdynan 58. Under denna inmatning fdrformas lappen 28 
och tungorna 26 och ar listen 10 fortfarande sammanhang- 
ande med resten av pl&tamnet 40. En viss partiell fri- 
laggning kan dock ha skett tidigare, men i vart fall 
gMller att listen 10 i detta inmatningssteg inte hante- 
ras som en separat enhet. vasentligen samtidigt inmatas 
(P2) en stomme 10 6ver verktygsbordet 60 och positione- 
ras med sin tivre fogkant 8 till anliggning mot referens- 
ytan 70. 

DSrefter aktiveras tillh&llarna 74 och 75 till det 
i fig 5B visade f asthSllningslaget . Tillh&llaren 74 fix- 
erar listen 10 relativt pressdynan 58. TillhSllaren 75 
fixerar listen 10 relativt stommens S undersida 6 och 
fixerar stommen S relativt verktygsbordet 60 och darmed 
ocks& relativt referensytan 70. Tillh&llarna 74 och 75 
kvarh&lls i detta f asthAllningsiage tills att lisdetal- 
jen 12 har formats och listen 10 har fasts vid stommen 
S. 

Som nasta steg aktiveras stansarna 71-73 unisont 
enligt fig 5B och 5C, si att (i) lisdetaljens 12 ISsyta 
14 formas mot f ormningsytan 64, (ii) listen 10 frilaggs 
fr£n pl^tamnet 40 genom att den klipps av med exempelvis 
en stans, och (iii) listen 10 fasts vid stommen S. Dessa 
tre moment sker s&ledes vasentligen samtidigt. For sa- 
kerstallande att stansen 71 "gSr i botten" mot spiret 
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68, gar stansarna 72 och 73 nagot fore stansen 71. Dar- 
med kan stansarna 72 och 73, efter att de. har fullbordat 
sin ombockning av tungorna 24 respektive lappen 28, 
fortsatta ett extra stycke under den avslutande form- 
5 ningen av lasdetaljen 12 medelst stansen 71. Alia stans- 
ningsmoment (kapning, formning, bockning) ar klara nar 
stansen 71 nar sitt bottenlage mot f ormningsytah 64. 

Pressdynan 58 och verktygsbordet 60 kan med idag 
tillganglig teknik f ramstallas med mycket hog exakthet 

10 (tolerans i storleksordningen 0,001 mm). Avstandet H, 
som. representerar det relativa laget mellan formnings- 
ytan 64 och referensytan 70 och som ar lika med borvarr 
det S3* fbr det kritiska avstandet S3 mellan golvskivans 
ovre fogkant 8 och lasdetaljens 12 lasyta 14, kan darfor 

15 betraktas som exakt utan toleranser. 

Vid formningen av lasdetaljen 12 uppkommer med da- 
gens stansteknik en tolerans t3 pa i storleksordningen 
0,01 mm. Denha tolerans t3 ar betydligt battre an tole- 
ransen vid bearbetning av stommen S (0,02-0,03 mm). Dar- 

20 till kommer att bearbetningsverktyg slits mer an 

stansverktyg, varfdr mattnoggrannheten vid bearbetningen 
av stommen S i praktiken kan uppga till ± 0,05 mm. In- 
verkan av sistnamnda tolerans elimineras med uppfin- 
ningen. 

25 Nar lasytan 14 formas mot f ormningsytan 64 uppstar, 

avseende den relativa positionen mellan lasytan 14 och 
f ormningsytan 64, ovannamnda tolerans t3. 

t3 

30 Lasyta 14 « ► Formningsyta 64 (1) 

Vidare galler enligt ovan att f ormningsytan 64 och refe- 
rensytan 70 har ett exakt inbSrdes lage: 

35 Exakt 

Formningsyta 64 « ► Referensyta 70 (2) 



509 059 



14 

(l)+(2> ger att den formade lAsytans 14 position rela- 
tivt referensytan 70 ocksei £r bestSmd med toleransen t3: 

5 t3 

Lasyta 14 « > Referensyta 70 (3) 

Eftersom tillhillaren 74 holler listen 10 fixerad rela- 
tivt pressdynan 58 och dSrmed referensytan 70 under hela 
10 stansoperationen hos stansarna 71-73, ar sambandet (3) 
uppfyllt sA lange tillhAllaren 74 3r aktiverad. Den re- 
lativa positionen mellan ISsytan 14 och referensytan 70 
ar darmed bestfimd med stor noggrannhet (tolerans t3) . 

15 Stommens S 6vre fogkant 8 kan positioneras exakt rela- 
tivt referensytan 70 vMsentligen utan n&gon tolerans, 
dvs : 

exakt 

20 Referensyta 70 ■« ► Ovre fogkant 8 (4) 

Denna x exakta position hos den 6vre fogkanten 8 relativt 
referensytan 70 fixeras med hjalp av den andra tillh&l- 
laren 75, som ocksS fixerar listen 10 relativt stommen 
25 S. Sambandet (4) fir sAledes uppfyllt under hela stans- 
operationen hos stansarna 71-73. (3)+(4) ger att den 
formade ISsytans 14 position, relativt den ovre fogkanten 
8 i detta lfige ar'bestamd med tolerans t3: 

30 t3 

Lisyta 14 « ► Ovre fogkant 8 (5) 

Eftersom listen 10 hela tiden hills fixerad relativt 
stommen 10 medelst tillhSllaren 75 pSverkas ovanst&ende 
35 fBrh&llande (5) inte av listens mekaniska fastsSttning 
vid stommen S. Det ef terstrfivade forhallandet (5) kan 
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uppnAs oberoende om listen 10 satts fast vid stommen S 
nagot fore eller nSgot efter formningen av lisdetaljen 
12. 

Sammanf attningsvis elimineras problemet raed adde- 
5 rade toleranser, eftersom toleranserna avseende bearbet- 
ningen av stommen S inte pSverkar slutresultatet . Det 
kritiska avstAndet S3 kan bestammas med en noggrannhet 
t3 enligt S3 - S3* ± t3 (= H ± t3) . 

Utover eliminering av problemet med adderade tole- 
10 ranser loses i ovanstAende utf Sringsexempel aven ett an- 
nat problem: Listen 10 friiaggs fr£n plStamnet 40 fdrst 
efter att tillh&llarna 74 och 75 bar aktiverats. Tack 
vare att pl&tamnet 40 och dSrmed den blivande listen 10 
kan frammatas medelst pl&tinmataren 4 6 med exakta mat- 
15 ningssteg, kan den annu icke frilagda listen 10 positio- 
neras med hog noggrannhet relativt s£val griptappen 24 
som stansarna 72 och 73. 

I det ovan beskrivna utfSrandet utf6rs en forbock- 
ning av tungorna 26 och av lappen 28. Denna fttrbockning 
20 ar foredragen, men ar i sig inte nddvSndig for implemen- 
tering av uppf inningen och skulle i en enklare variant 
kunna uteslutas i ovanstSende utf oringsexempel. 

Innan listen positioneras och fixeras medelst till- 
hSllarna 74 och 75, f&rbockas skv&l tungorna 26 som lap- 
25 pen 28 till det i fig 5A visade laget. Forbockningen av 
s&val tungorna 26 som lappen 28 istadkoms i foregSende 
(ej visade) tillverkningssteg, Forbockningen ar gjord 
utmed en linje som ligger ph avstiknd fr&n griptappen 24. 
Nar stansarna 72 och 73 aktiveras (Fig 5B och 5C) f kom- 
30 mer en andra bockning att ske kring griptappen- 24. Det 
forbockade partiet kommer darvid att undergo en viss 
Sterbockning, med resultat att det uppkoramer en ffcrspan- 
ning i sival tungorna 26 som lappen 28. Denna ferspan- 
ning ger bland annat ffcljande viktiga fbrdelar: 
35 '• Stommen. S, som typiskt ar tillverkad av tra eller ett 
trabaserat material, alternativt av plast, kan andra 
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dimensioner vid fukt- och temperaturvariationer, medan 
listen bara ar temperaturkanslig. Forspanningen saker- 
stSller att det mekaniska forbandet inte piverkas ne- 
gativt av dimensionsforandringar hos stommen och/eller 
5 listen. 

• Eftersom formning av lasdetaljen 12 utfOrs med en ver- 
tikalt arbetande stans och f astsattningen skall ske 
med samma stansverktyg, ar det en fordel om fastsatt- 
ningen kan ske med vertikalt arbetande stansar. F6r- 

10 bockningstekniken gor detta m6jligt. 

• Forbockningen innebar att stommens och darmed den f 3r- 
diga golvskivans tjocklek kan reduceras, eftersom dju- 
pet hos urtagningarna 20 och 22 i stommens S undersida 
6 kan reduceras . 

15 • Felaktig position hos griptappen 24 kompenseras genom 
att tungorna och lappen kan Sterbockas i olika grad. 
Eftersom lappen 28 ar kontinuerligt utstr&ckt utmed 
hela listens 10 ISngd, medan tungorna 26 ligger pk in- 
bordes avstfind i listens 10 langdriktning, si kommer 

20 trycket pA lappen 28 fr£n stansen 73 att vara hogre an 
trycket pS tungorna 26 frAn stansen 72. Den av stansen 
73 genererade, .horisontella kraften F3 (fig 5C) kommer 
darmed att vara stc-rre an den motriktade kraften F2 fran 
stansen 72. Effekten av denna kraf tdif f erens (F3-F2) ar 

25 att en eventuell "bananform" hos stommen S, som skulle 
kunna ge upphov till oonskat roellanrum i fcgen me 11 an 
tvi sammankopplade skivor, rattas ut. 
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PATENTKRAV 

1. Metod vid tillverkning av en byggnadsskiva (2), 
som innefattar en stomme (S) farsedd med en l&sanordning 
i form av en frkn stommen (S) utstrackt list (10) med en 
formad l&syta (14) far mekanisk fogning av skivan (2) 
med liknande skivor, varvid listen (10) och lisytan (14) 
formas i ett stycke ur ett plitamne (40), k a n n e - 
tecknad av att i valfri ordning utfora faijande 
steg A och B: 

A. forma lSsytan (14) mot en f ormningsyta (64) och 
sedan hSlla den si formade lAsytan (14) fixerad 
relativt f ormningsytan (64) tills att bida ste- 
gen A och B har utfarts, 

B. fSsta listen (10) vid stommen (S) , 

och att, under genomfarande av det senare av stegen A 
och B, h&lla stommen (S) fixerad mot en referensyta 

(70), vars lSge relativt f ormningsytan (64) svarar mot 
ett anskat lage (S3*) hos l&sytan (14) relativt stommen 

(S). 

2. Metod enligt krav 1, varvid stommen (S) hills 
fixerad mot referensytan (70) under genomfarande av sk- 
val steget A som steget B. 

3. Metod enligt krav 1, varvid stommen (S) positio- 
neras och fixeras mot referensytan (70) efter att det 
fbrsta av stegen A och B har utfarts. 

4. Metod enligt n&got av de ffcregSende kraven, var- 
vid listen (10) aldrig hanteras som en separat enhet un- 
der byggnads ski vans (2) tillverkning, utan alltid Sr 
fixerad relativt Atminstone en av f ormningsytan (64), 
stommen (5) och pl&tamnet (40). 
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5. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 
varvid listen (.10) fasts mekaniskt vid stommen (S) . 

6. Metod enligt krav 5, varvid listen (10) fasts 
mekaniskt vid stommen (S) genom att vissa delar av lis- 

5 ten (10) ombockas kring en i stommen (S) utformad grip- 
tapp (24) . 

7. Metod enligt nSgot av de foregaende kraven, var- 
vid pl&tamnet (40) stegmatas (PI) framat och darefter 
delas f6r friiaggning av listen (10) frSn en efterfol- 

10 jande del av plAtSmnet (40), som stegmatas framit under 
en efterffcljande cykel. 

8. Metod enligt krav 7,. varvid platSmnet (40) delas 
forst n£r listen (10) har fixerats relativt formnings- 
ytan (64) och/eller har fasts vid stommen (S) . 

15 9. Metod enligt krav 7 eller 8, varvid plitSmnet 

(40) fbrformas innan det stegmatas frarnSt, och som en 
f$ljd av denna stegmatning positioneras relativt stommen 
(S). 

10. Metod enligt nAgot av de foregaende kraven, 
20 varvid f ormningsytan (64) och referensytan (70) utg6r 

ytor i ett och samma stansverktyg, f oretrfidesvis tva 
ytor p& en och samma pressdyna (58+60) . 

11. Metod enligt nSgot av de foregSende kraven, 
varvid listen (10) fasts vid stommen (S) innan lisytan 

25 (14) formas mot fonnningsytan (64). 

12. Metod enligt n£got av kraven 1-10, varvid Iks- 
ytan (14) formas mot fonnningsytan (64) innan listen 
(10) fasts vid stommen (S) . 

13. Metod enligt nSgot av de foregAende kraven, 
30 varvid lasytan (14) formas mot fonnningsytan (64) .och 

listen (10) fasts vid stommen (S) under en enda fram- 
och AtergSende stansoperation hos ett fdr dessa tvi ope- 
rationer gemensamt stansverktyg (58; 71-73) . 

14. Metod enligt nSgot av de foregaende kraven, 
35 varvid stommen (S) uppvisar ett kantparti (8) som vid 

mekanisk fogning ligger i omedelbar narhet av en andra 
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skiva, och varvid stege.t att fixera stommen (S) mot re- 
ferensytan (70) bestar i att positionera och fixera 
namnda kantparti (B) mot referensytan (10), vars lage 
(H) relativt f ormningsytan (64) svarar mot ett onskat 
lage (S3*) hos lasytan (14) relativt nainnda kantparti 
(8). 

15. Utrustning for tillverkning av en byggnadsskiva 
(2), som innef attar en stomme (S) forsedd med en lasan- 
ordning i form av en fran stommen (S) utstrSckt list 
(10) med en utskjutande lasyta (14) for mekanisk fogning 
av skivan (2) med liknande skivor, kanneteck- 
n a d av: 

ett organ (58). som bildar en f ormningsyta (64) , 
ett med f ormningsytan (64) samverkande stansorgan 

(71) fOr formning av lasytan (14) mot f ormningsytan 

(64), 

ett organ (72, 73.) f6r fastsattning av listen (10) 
vid stommen (S), 

ett organ (60) som bildar en referensyta (70), vars 
lage (H) relativt pressdynans (58) f ormningsyta (64) 
svarar mot ett onskat lSge (S3*) hos lasytan (14) rela- 
tivt stommen (S) . 
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